
Рис. 1. Температурное поле кокиля при начальной температуре 200 °С:
а — через 3 с после заливки; б — через 20 с после заливки; 1 — 200 
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'С; 2 -  218; 3 -

На основе теоретического и экспериментального анализа были подготовле­
ны рекомендации, которые использовались при разработке конструкции ох­
лаждаемого чугунного кокиля для детали (ККЧ 002.000). Разработанная тех­
нология позволила получить тонкостенные чугунные отливки в охлаждаемом 
кокиле с защитными алитированными покрытиями без отбела поверхностных 
слоев. Технологический цикл подготовки кокиля был сокращен почти в два 
раза.
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РАСЧЕТ СТОЙКОСТИ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ЛИТЕЙНЫХ ФОШ

В Предложенной методике решение упругопластической задачи приводит­
ся к решению интегральных уравнений. Простота решения зависит от слож­
ности полученного температурного поля. Если использовать методику, пред­
ложенную в [ 1] ,  и рассматривать линейное упрочнение, то напряжения могут
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15,5 мм, ~ 20 мм; 1 — защемленная пластина; 2 — запрещен изгиб; 3 — свободная 
пластина; 4 — запрещено расщирение—сжатие

быть получены в замкнутом ввде. В отличие от закона Дюгамеля-Неймана 
связь между напряжениями и деформациями представим в виде

Ч
a y + a (T - T o )a j j . ( 1 )Е Е

Используя уравнения совместности равновесия, гипотезу Кирхгофа—Лява и 
приведенное уравнение ( 1)  для интересующего нас случая, получим

Ci2 = о ; = €22 = -  аТ  + F j (x j,  Т ) + F j (xg, Т ) / брёхд +

+ F 3 (X3, T )  J ^  fpXgdXg,

где F p  p 2 и — функции только x и Т, a интегралы берутся по толщине фор­

мы. Так как (е...), то получим интегральное уравнение. Алгоритм ре­

шения такого уравнения разработан, составлена ФОРТРАН-программа. Реше­
ние упругопластической задачи реализована на ЭВМ ’ ’БЭСМ-6” .
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На рис. 1 приведены термоупругие решения для различных случаев за­
крепления краев постоянной формы, интенсивности внешнего охлаждения, 
толщин 2Х р  Х 2*

Анализ численных экспериментов показывает, что интенсивность внешне­
го охлаждения формы незначительно влияет на максимальные деформации 
рабочей поверхности формы, но приводит к появлению растягивающих напря­
жений на наружной поверхности формы.

Все практически важные случаи заливки алюминия вызывают пластичес­
кое течение. Хотя упругопластическое решение получено не для всех случаев 
закрепления пластин, для защемленных пластин можно провести расчет на 
стойкость. Размах пластической деформации Ав = (1 — Л ) [а (Т  — Т . )  —

т  ̂ п )  -  е (Т  )  ] .  По формуле Коффина [2]

N „=  (
Дб

) ‘

где — число циклов до разрушения; с — константа (для данного материа­
ла) с ^ —\п(1 — ф ), где ф — характеристика пластичности.

Значения теплофизических характеристик и механических констант 
для различных материалов приведены в [2, 3 ].
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ДАВЛЕНИЕМ

Экспериментальные исследования проводились на плоских пресс-фор­
мах с толщинами охлаждаемых стенок от 10 до 30 мм. В качестве материа­
ла отливок использовался сплав АЛ2, заливаемый при температуре 630 °С. 
Рабочая поверхность пресс-форм, покрываемая перед впрыском металла 
слоем специальной смазки с термической проводимостью, равной 5 х 
X 10"̂  Вт/ (м^* К ) , в момент впрыска имела температуру 250 °С. Для выхода на 
квазистационарный режим пресс-форма предварительно разогревалась до тем­
пературы 320—330 ®С, затем вюпочался соответствующий режим охлаждения,
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